





























addition  to  the  different  variants  of  vat  photopolymerization,  like  stereolithography 




from  polymer  processing,  like  compounding  and  shaping.  In  addition,  FFF  has  been 
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printing  application was opened quite  recently, namely  the  fabrication of  lightweight 











cess,  the shear rate during molding  is significantly higher  (~103 1/s)  than  in case of  the 
almost pressureless FFF (~102 1/s). In general, feedstock systems, show a pseudoplastic 
flow behavior with a pronounced viscosity drop with increasing shear, here equivalent 
with molding or deposition  speed.  In addition,  the  temperature  and  shear dependent 




























𝐺 𝜏 𝛾⁄ ∙ cos𝛿 
𝐺 𝜏 𝛾⁄ ∙ sin 𝛿 









was adapted  from  ceramic  injection molding. This approach was  successfully demon‐
strated earlier, applying two different binder systems like wax/polyethylene [23] and pol‐







































stock.  It  is  important  that  in all cases,  the same sequence of material addition  into  the 
mixing chamber (volume 45 mL) is kept, a detailed description is given in [24]. The melt 







































croscopic  images were  taken with  a  Leitz Orthoplan  (Wetzlar, Germany) microscope 
equipped with RSF Elektronik Z520  (Tarsdorf, Austria; x,y‐directions) and Heidenhain 
MT25 (z‐direction, Traunreut, Germany) length measuring systems. The surface profiles 























Vendor  Grade  d10 (μm)  d50 (μm)  d90 (μm)  Specific surface area (m²/g)  Density (g/cm³) 
































ure 2b). This  is comparable  to  the results of Tseng et al., who observed no decrease  in 





































































viscoelastic range  (LVE), where  the deformation of a material  is completely reversible. 
However, amplitude sweeps can help us to understand the materials behavior in shaping 

























































































































the storage modulus at a SA content of 2.2 wt% relative  to solid weight  (equivalent  to 
3.1 mg/m2) [48], which could not be reproduced in our experiments. A high storage mod‐
ulus  indicates high particle–particle attraction  forces, which decrease by  increasing SA 
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